Vodni paprsek

1 Uvod
1.1 Uziti

Tento navod je doplitkem k ,,Navodu k obsluze pro fidici syst¢émy CNC 8x6 a CNC8x9“ (v odvoldvce na tento
navod se uvadi jen ,,Navod k obsluze®) a je urCen pro stroje fezanim vodnim paprskem. V navodu jsou popsany
funkce, které jsou odlisné od standardniho Navodu k obsluze. Navod je urcen pro systémy CNC8x9F (s foliovou
klavesnici). Zakladni technické parametry jsou shodné se systémy CNC 8x6 a CNC8x9.
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2 Ovladaci panel

2.1 Ovladaci tlacitka
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Vodni paprsek

2.2 Zobrazovaci jednotka

Ovladaci panel je osazen plochym, barevnym 15 TFT monitorem. Po zapnuti systému se zobrazi zakladni
obrazovka (viz obr.), ktera se indikuje pfi vétsin€ Cinnosti na systému tj. pfedevs§im pfi fezani podle programu.

; Pozn.: Po zapnuti systému neni
Fzad: 0,000
(&1 . . ] .I ® o 114, 65” F 150% zvolen zadny partprogram a okno
Ree i Ca o2 : vooo [zed][ fosa ] grafického nahledu a vypisu
X + 0 000 0x0Tmn ], [X-71 52 partprogramu je prazdné. Pokud se
,

zvoli partprogram, je automaticky
zobrazen jeho nahled v pravém
okné a jeho vypis v levém okné

Y + 0,000
X + 0'000 Vlecena

00:00:00
Nezvolen partprogram

Verze panelu s foliovou klavesnici
ma oproti standardni verzi navic
dvé softwerova tlacitka, oznacena
zelenymi Sipkami s napisy
RETURN a CONT. Jsou urcena
pro ovladani dopfedného a
zpétného chodu (,,couvani®). Jejich
pouziti je uvedeno v dalsich
kapitolach.

00 00 00 00
a D=6 B B e

AUT ruéni makro programny tabulky systén

ZiKladni obrazovka obsahuje dile tyto informace:

Indikaéni diody — jejich pocet je mensi neZ u standardni verze, ale vyznam je stejny. Podrobny popis viz
,,Navod k obsluze*

Rezim - indikuje pravé navoleny rezim ¢innosti

Fzad - rychlost zadana

Fsku - rychlost skutecna

D1 - hodnota polomérové korekce D1

D2 - hodnota polomérové korekce D2

T - indikace Casu pristielu

F - indikuje stav owerride F% v rozsahu 0 — 150%

Okno pod vypisem partprogramu je urceno pro technologické zpravy z PLC programu a jeho obsah je zavisly na
pouzité verzi PLC programu. Na obrazku uvedené 00 00 00 00 slouzi pouze jako piiklad.

Ve verzi PLC (vyroba PTV Hostivice 1.12.2002) se zde indikuji stavy tlacitek Z1, A1, V1 a Z2, V2, A2:
Sepnuti tlacitek je indikovano ndpisem ON
Vypnuti tlacitek je indikovano napisem OFF

Priklad:
Z1l ON Al ON V1l ON
Z2 OFF A2 OFF V2 OFF
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2.3 Vyznam tlaéitek

2.3.1 Sekce 10x 4 -tlacgitka vpravo vedle LCD displeje.

Nektera tlacitka jsou funkéni, tj. po jejich stisku se provede néjaka ¢innost, nektera slouzi pouze k zapsani
ptislusného znaku nebo Cislice napt. v editoru.

Tlacitka ovladani a zadavani hodnot:

Popis Vyznam Pozn.

X Po stlaceni tladitka je vybrano zadavani hodnot pro osu X.

Y Po stlaceni tladitka je vybrano zadavani hodnot pro osu Y.

XY Po stlaceni tlacitka je vybrano zadavani hodnot pro osu X a Y Zatim nepouZito
(najeti na absolutni soufadnici X, Y)

+ Vel Po stlaceni tlacitka je po 5% zvySovana rychlost vektoru pohybu v
roviné XY

- Vel Po stlaceni tlacitka je po 5% snizovana rychlost vektoru pohybu v
roving XY.

delta X, Y Po stlaceni tlacitka je vybrano zadavani hodnot pro osu X a Y Zatim nepouZzito

(najeti o relativni ptirdstek soufadnic X, Y).

Central refer

Po stlaceni tlacitka je aktivovan pfikaz pro hledani referencniho
bodu osy X a osy Y tj. bodu X=0, Y=0 (postupné najeti v ose X a
pak v ose Y).

X refer

Po stlaceni tlacitka je aktivovan ptikaz pro hledani referen¢niho
bodu osy X tj. bodu X=0.

Zatim nepouzito

Y refer

Po stlaceni tlacitka je aktivovan ptikaz pro hledani referen¢niho
bodu osy Y tj. bodu Y=0.

Zatim nepouzito

Z1 refer

Po stlaceni tlacitka je aktivovan ptikaz pro hledani referen¢niho
bodu osy Z1 tj. bodu Z1=0 (option dle konfigurace stroje - pro
stroje s odméfovanou osou Z1).

Zatim nepouzito

72 refer

Po stlaceni tlacitka je aktivovan ptikaz pro hledani referen¢niho
bodu osy Z2 tj. bodu Z2=0 (option dle konfigurace stroje - pro
stroje s odméfovanou osou Z2).

Zatim nepouzito

Quick test

Po stlaceni tlacitka je aktivovan piikaz pro rychlou kontrolu stavu
a funkci stroje

Zatim nepouzito

MAN

Pouzije se pro navoleni tzv. pomocnych rucnich pojezdi.
Umoziuji pojezd v oséach pii libovolné rezimu nebo po stopu
partprogramu. Opétovnym stiskem se pomocné rucni pojezdy
Zrusi.

Select prog

Tlacitkem se provede zrychlena volba posledniho navoleného
partprogramu, tj. partprogramu, ktery byl vybran ze seznamu
partprogramu a aktivovan stiskem softwerového tlacitka ,,Volba
prog*. Pokud neni zadny program takto aktivovan (napf. po
zapnuti systému), je tlacitko neucinné.

Select block

Tlacitkem se provede zrychlena volba bloku posledniho
navoleného partprogramu, tj. partprogramu, ktery byl vybran ze
seznamu partprogramil a aktivovan stiskem softwerového tlacitka
,»Volba prog* nebo ,,Volba bloku“. Pokud neni zadny program
takto aktivovan (napf. po zapnuti systému), je tlacitko neucinné.
Nabidne se okénko pro zadani ¢isla bloku

Cont

Tlagitko provede zrychlenou volbu stopnutého bloku. Cislo bloku,
ktery byl pierusen stopem, je systémem zapamatovano a po stisku
tla¢. CONT se provede centralni anulace a automaticka volba
stopnutého bloku.

Transf

Po stisku se zobrazi okno transformace. Dal§im stiskem se okno
zavie. Okno lze vyuzit pro kontrolu soufadnic vzhledem
k referenénimu bodu (bez zatfazeného posunuti G54)

MENU

Po stisku se ptejde do zakladniho MENU systému (jako po zapnuti
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systému)

Graf Zobrazi graficky nahled partprogramu. U fezani vodnim paprskem
se graficky nahled zobrazuje automaticky, takze tlacitko se
vét§inou nevyuziva.

WIN Prechod do volby indikace — pfi béZzném provozu se nepouziva,
podrobny popis viz ,,Navod k obsluze*

Centr. Anul Navoli rezim centralni anulace systému. K jeho provedeni je nutné
jeste stisknout tlacitko START !

2on Slouzi k piepinani (pismeno - ¢islice)u dvouvyznamovych tlacitek.

Stav tlacitka je trvale zobrazovan v horni ¢sti obrazovky.

Ostatni tlacitka této sekce jsou funkéné totozna se standardnim systémem

2.3.2 Sekce smeérovych tlacitek os

Tlacitka se symbolem §ipky ovladaji smérovy pohyb os X a Y. Pokud se soucasné ,,pfimackne* tlacitko Fast
move, pojed soufadnice rychloposuvem. Tlacitko Fast move se miize ptimacknout i pfi chodu partprogramu —
program potom pojede rychloposuvem. Tento zplsob se pouziva napf. pii kontrolnim projeti partprogramu bez
technologie.

Pozn.: Podminkou, aby tlacitko rychloposuvu Fast move reagovalo i p¥i jizdé podle programu je nastaveni
strojni konstanty R394 (8) = 1

2.3.3 Start a Stop

Tlacitka START a STOP jsou urcena k odstartovani resp. pferuseni ¢innosti zvoleného partprogramu.

2.3.4 Sekce funkénich tlagitek pod LCD displejem

Pod LCD obrazovkou je sekce 6-ti tzv. softwerovych tlacitek, kterymi se ovlada nabidka aktualniho menu na
LCD displeji

Pod témito 6-ti tlacitky se nachazi leva, stfedni a prava sekce technologickych tlacitek, kazda po 8-mi tlacitkach.

Leva sekce

Popis Vyznam Pozn.

Start HP pump Po stlaceni tlacitka je vyslan ptikaz ke startu VT Cerpadla Zatim nepouZito

Stop HP pump Po stlaceni tlaCitka je vyslan pfikaz k zastaveni béhu VT Cerpadla. | Zatim nepouzito

Press + Po stlaceni tlacitka je vyslan pfikaz ke zvySeni tlaku VT cerpadla o | Zatim nepouzito
5% (z maximalniho tlaku VT ¢erpadla).

Press - Po stlacendi tlacitka je vyslan pfikaz ke snizeni tlaku VT Cerpadla o | Zatim nepouzito
5% (z maximalniho tlaku VT ¢erpadla).

Press | Zadani bodu A pro transformaci

Press 2 Zadani bodu B pro transformaci

Press 3 Zadani bodu C pro kontrolu rozmérti

Press 4

Stredni sekce - tlacitka pro fizeni 1. Z-ového suportu véetné jeho technologickych vazeb.

Popis Vyznam Pozn.

HiSe 1 active Po stlaceni tlacitka je vyslan ptikaz k aktivaci resp. deaktivaci
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vyskového senzoru (High sensor) - (option dle konfigurace stroje -
s vySkovym senzorem na ose Z1).

HiSe 1 cycle - Po stlaceni tlacitka je vyslan pfikaz pro zménu rezimu ¢innosti
vyskového senzoru. Stav se méni z trvalého rezimu na rezim
intervalovy. Pfitom plati, Ze musi byt vyskovy senzor aktivni.

VaSy 1 active Po stlaceni tlacitka je vyslan ptikaz k aktivaci resp. deaktivaci
vakuového systému (Vacum system) - (option dle konfigurace
stroje - s vakuovym systémem na ose Z1).

Z1 active Po stlaceni tlacitka je vyslan ptikaz k aktivaci resp. deaktivaci
vsech technologickych funkci souvisejicich s 1. Z-ovym suportem
(jedna se o spousténi paprsku, abraziva, vySkového senzoru a
vakuového systému - je to vlastné nadfazeny ptepinac). Aktivace
resp. deaktivace nema vliv na posuvy osy Z1.

Water 1 active Po stlaceni tlacitka je vyslan ptikaz k aktivaci resp. deaktivaci
spinani vysokotlakého paprsku.

Abrasiv 1 active - | Po stlaceni tlacitka je vyslan pfikaz k aktivaci resp. deaktivaci
spinani davkovani abraziva - (option dle konfigurace stroje - pro
stroje s abrazivni technologii).

Z1 nahoru Po stlaceni tlacitka je vyslan ptikaz k posuvu osy Z1 nahoru.

Z1 dolu Po stlaceni tlacitka je vyslan ptikaz k posuvu osy Z1 dolu.

Prava sekce - tlacitka pro fizeni 2. Z-ového suportu véetné jeho technologickych vazeb. (option dle konfigurace
stroje - pro stroje se dvémi Z-ovymi suporty).

Popis Vyznam Pozn.

Vyznam vSech funkei je stejny jako pro 1. Z suport

2.4 Reference

Po zapnuti systému a pohont (tladitko pro zapnuti pohonii je mimo ovladaci panel systému) je nejprve nutné
najet referencni bod.

N3ajezd do reference se provede stiskem tlacitka Centr. refer. (Centralni reference). Pokud jsou pohony zapnuté,
najedou postupné obé soutadnice do referencniho bodu. Vzhledem k tomu, Ze systém pouziva pii své ¢innosti
bézné pouze jedno posunuti pocatku G54, bude se po nijezdu do reference indikovat poloha vzhledem
k poslednimu zadanému nulovému bodu, ktery miZze byt obecné pokazdé jinde a proto i poloha mize byt
indikovana rtizna.

Poloha vzhledem k referenénimu bodu se zjisti nejrychleji z obrazovky transformace, do které se dostaneme
stiskem tlacitka Transf. (transformace). Opétovnym stiskem tohoto tlacitka se vratime k predeslému formatu.

Pozn.: Tlacitko Transf. neni na soucasnych verzich foliového panelu oznacené zadnym ndpisem a nachdzi se
v pravém sloupci pod tlacitkem Cont

Pokud nedojde k zavazné chybé (napft. porucha odmeétovani), neni nutné referenci béhem pracovniho dne
opétovné najizdét. Systém si ,,pamatuje” polohu az do vypnuti stroje (systému).

2.5 Nulovy bod

Nulovy bod programu, tj. polohu, pfi které bude indikace ukazovat v obou soufadnicich nulu, zaddme stiskem
tlagitka G (piipadn& 2™ a G). Systém se pii tom musi nachézet bud’ v ruénim rezimu nebo v rezimu AUT.
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Po stisku tlacitka G se po dobu asi jedné sekundy zobrazi obrazovka interaktivniho zadavani pocatkt. Po jejim
zmizeni se budou v soufadnicich X a Y indikovat nuly. Nulovy bod programu se zadava v takové poloze na
polotovaru desky, ve kterém je vychozi bod partprogramu. Nulovy bod programu se zapisuje do posunuti
pocatku G54.

Pokud se bude fezat podle programu, musi se tento program po zadani nulového bodu vzdy zvolit tlacitkem
Select. Prog (pfipadné, pokud jesté nebyl zvolen, tak po vybéru ze seznamu softwarovym tlacitkem Volba prog.)

Nulovy bod se muze také vyuzit k jednoduchému roztiznuti polotovaru desky pomoci makra timto zptisobem:
eV libovolné poloze se zada nulovy bod stiskem tlac. G.

eV rucnim rezimu se odjede do mista, odkud chceme fezat
e Pomoci makroprogramu (viz dale) odjedeme se zapnutou technologii do nulového bodu.

3 Rezani podle programu

V této kapitole uvedeme postup pro fezani podle partprogramu. Pfedpoklada se, Ze partprogram je vytvofen na
externim pocitaci v navrhovém systému (jeho popis neni soucéasti tohoto navodu). Vytvoteny partprogram se do
systému nahraje jednim ze zvolenych vstupt (Disketa, DNC sit, pocitatova sit WINDOWS). Podrobny popis viz
,,Navod k obsluze*.

Nutnym piedpokladem ke spusténi fezani podle partprogramu je najeti reference. Pokud neni stroj zreferovan,
hlasi se pfi volbé programu chybové hlaseni a program nelze spustit.

3.1 Postup bez pouziti transformace soufadného systému

. V ruénim rezimu najedeme do polohy, kde se nachazi vychozi bod partprogramu
. Stiskneme tlagitko G (resp. 2™ G) — ziskdme nulovy bod partprogramu (indikuji se nuly v obou osach)
* V seznamu partprogramtl vybereme pozadovany program a stiskneme ,,Volba prog*“ . Pokud byl jiz

partprogram alespon jednou takto zvolen, mize se pouzivat zrychlena volba tlacitkem Select prog.

* Stiskneme tlacitko aktivace trysky 1 ,,Z1 active“. Bude se indikovat Z1 ON V1 OFF A1l OFF. Tladitka
Water 1 active a Abrasive 1 active nechame vypnuté — (OFF) - ty aktivuje program pomoci M-funkci.
Stejnym zplusobem lze aktivovat trysku 2, ptipadné obé najednou. Pokud bychom stiskli i Water 1 active
a Abrasive 1 active, spustila by se voda resp. abrazivo jesté pied startem programu.

* Stiskne se zelené tlacitko START — program se spusti a feze podle ptikazl v partprogramu.

DiileZité upozornéni:

Pokud se po volbé programu (tla¢itkem Select prog nebo Volba prog) popojede osami a zvoli se novy
poéitek (stiskem tladitka G nebo 2" G), musi se tento program znovu zvolit tlagitkem Select prog
(pFipadné Volba prog). Pro spusténi (odstartovani) programu v tomto pripadé se nedoporucuje pouZit
tlac¢itko CONT ani rovnou tlacitko START. Neprovedl by se ziznam nové polohy partprogramu, coZ by
mohlo v nékterych pripadech vést k chybné funkcei systému p¥i zpétném chodu (,,couvani<).

Doporucené pravidlo (pri rezani podle programu):
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Po volbé nového pocatku tlac¢itkem G vZdy provést volbu programu tlacitkem Select
prog nebo Volba prog

Béhem chodu programu Ize fezani prerusit stiskem tlacitka STOP. Pro pokracovani se stiskne softwerové tlacitko
CONT (nebo stejnojmenné tlacitko v poli 4x10) a tlacitko START. Program pokracuje v doptedné jizd¢.

Po draze partprogramu se lze vratit po STOPu stiskem softwerového tlacitka RETURN a START. Program se
,jede” po programované draze ,,dozadu* smérem k zacatku partprogramu. ,,Couvani* 1ze kdykoli pferusit opét
tlacitkem STOP a pokracovat ,,doptedu’ tla¢itkem CONT a START.

Pokud po STOPu odjedeme z programované drahy v pomocnych ru¢nich pojezdech (tlacitko MAN) do jiné
polohy, dojde po stisku CONT k jizd¢ do koncového bodu pieruseného bloku tou interpolaci (linedrni nebo
kruhovou), ktera je v tomto bloku programovana.

Pozn.:

Pri kruhové interpolaci je prijezd do koncového bodu ve sméru tecny k nasledujicimu bloku, proto pri vétsich
vzdalenostech a nevhodném misté od koncového bodu bloku miize byt prijezdova kruznice dosti velka (zdanlivé
se miize nejprve vzdalovat)

4 Makroprogramy

Makroprogramem se mysli jednoduchy partprogram s parametrickym zadanim. Parametricky je zadana jak
poloha soufadnic, tak i rychlosti pfipadné dalsi funkce a technologie. Tyto formalni parametry naplni obsluha
skute¢nymi hodnotami v dialogovém okné, které se objevi po stisku softwarového tlacitka Makra. Po zadani
parametrii je mozné vytvofeny makroprogram bud’ ihned odjet nebo jej ulozit do paméti k pozdéjsimu odjeti.

5 Transformace soufadného systému

Transformace souradného systému se pouZziva pro transformaci fiktivniho soufadného systému do realného
soufadného systému stroje. Fiktivni soufadny systém je systém, ve kterém je zapsan partprogram. Realny
soufadny systém je skutecny prostor, ve kterém se pohybuje stroj. Pokud neni transformace aktivni jsou fiktivni i
realny souradny systém totozné. (podrobnéji viz téz ,,Navod k programovani®, kap. 14)

Transformace se s vyhodou pouzije napt. v pfipad¢, kdy polotovar desky polozeny na pracovni plochu stroje
nema strany rovnobézné s pracovni plochou stroje, resp. s realnym souradnym prostorem XY .

Transformace se vyuZzije i tehdy, kdy je sice polotovar desky umistén spravné, ale naopak je z néjakych divodi
nutné pootocit partprogramem
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5.1 Postup zadéani transformace a kontrola rozmeéru:

Vychozim stavem je neaktivni (zruSena) transformace. V okné rezimu se nesmi indikovat symbol
transformace aktivni! Pokud je transformace aktivni, zrusime ji stiskem tlaéitka Press1. Pfi zadavani
transformace nezalezi na nastaveném posunuti pocatku G54
Pracovni plocha stroje

Nastaveni transformace si ukazeme na ptikladu, uvedeném

na obrazku.

. V ruénim rezimu najedeme do bodu A polotovaru
desky. Bodem A je takovy bod, ktery bude zaroven
sttedem otaceni. Stiskne se tla¢itko Pressl1.

Pozn.: po stisku tlacitka Pressl se automaticky spusti
partprogram USERNCI.NCP, ktery si sejme a uschova
polohu bodu A pro vypocet transformace.

Polotovar desky

. V ruénim rezimu najedeme do bodu B polotovaru
desky. Bod B je na strané desky od bodu A ve sméru
osy fiktivni osy X. Stiskne se tladitko Press2

Poznl.: po stisku tlacitka Press2 se automaticky spusti
A partprogram USERNC2.NCP, ktery si sejme a uschova
polohu bodu B, vypocita transformovanou polohu a aktivuje

fiktivni soustavg
4/

X transformaci. V okné rezimii se bude indikovat symbol
redlna soustava 2D transformace je aktivni (viz obr.) Tento
symbol bude trvale zobrazovan, dokud

Y bude transformace aktivni.

Pozn2.: Pokud se tlacitko Press2 stiskne ve stejné poloze jako bylo stisknuto tlacitko Pressl tj. v bodé A,
transformace se neaktivuje.

Od tohoto okamZiku je transformace aktivni. Najezd do bodu C pouZije jen v pripadé, Ze chceme
aktivovat kontrolu rozmérua partprogramu (tj. zda se zvoleny partprogram ,,vejde* na polotovar desky)

. V ruénim rezimu najedeme do bodu C. Vzhledem k tomu, Ze je transformace aktivni, bude se po stisku
tlacitka (kurzorové Sipky) pojezdu vose Y pohybovat i osa X (za predpokladu, ze hrana A-B neni
rovnobézna s osou X). Stiskne se tlacitko Press3. Pokud kontrolu nepozadujeme, neni nutné do bodu C
jezdit

Pozn.: po stisku tlacitka Press3 se automaticky spusti partprogram USERNC3.NCP, ktery si sejme a uschova
polohu bodu C pro vypocet kontroly mezi.

Je-li transformace aktivni, ,,jezdi* redlné soutfadnice ve fiktivnim soufadném prostoru, tj. napf. stiskneme-li
v ruénim rezimu pohyb v ose X, pojede soucasnéiosa Y.

Transformace se deaktivuje (zrusi) stiskem tlacitka Pressl. Transformace se muze zru$it také pomoci menu
interaktivniho zadavani transformace, které se vyvola tlac¢itkem Transf (pozn.: na foliové klavesnici neni toto
tlacitko oznacené a nachazi se pod tlacitkem Cont v pravém krajnim sloupci) .

Pomoci interaktivniho zadavani mizeme transformaci snadno jak rusit, tak i aktivovat jiz jednou zadanou
transformaci. Pokud nezménime transformacni hodnoty, 1ze se pomoci menu v interaktivnim zadani snadno
prepinat mezi realnou a fiktivni soustavou.

Zadavat transformaéni hodnoty pomoci interaktivniho zadani je také mozné, ale doporucuje se pouZzivat snadné&jsi
zpisob najezdem na body A a B.
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6 Vyznam M-funkcia T

Stroje pro fezani vodnim paprskem pouzivaji tyto M-funkce

M91  Zapnuti vody 1
M92  Vypnuti vody 1
M93  Zapnuti abraziva 1
M94  Vypnuti abraziva 1

M95  Zapnuti vody 2
M96  Vypnuti vody 2
M97  Zapnuti abraziva 2
M98  Vypnuti abraziva 2

Txx Casova prodlena v desetinach sec. (nap¥. T0O3 = 0.3 sec)

7 Strojni konstanty a konfigurace

V této kapitole jsou uvedeny podminky pro spravné nastaveni systému pro fezani vodnim paprskem — uréeno pro
servis

Nutné podminky pro vyuZivani transformace u stroji pro fezani vodnim paprskem:

. Systém musi mit v souboru PASSWORD.SYS, ktery je v adresati C:\SYSFILES zadané kromé¢ hesla 0
také heslo 1

. V adresafi C:\CMOS musi byt partprogramy USERNC1.NCP, USERNC2.NCP a USERNC3.NCP. Velmi
se doporucuje tyto soubory chranit proti smazani zapisem do souboru ATTRIB.KNF s pfiznakem /R.

. Zkontrolovat nastaveni téchto strojnich konstant (soubor TABO.REK, v zavorce je ¢islo dekady ptislusné
strojni konstanty): R283(1) = 1, R283(4) =2, R396(1) = 1

. V souboru KLAV.KNF v adresafi SYSFILES musi byt nastavena tato makra: Tlaéitko

. V adresafi C:\CMOS musi byt prioritni soubor BLOCKCNEFE.SYS (mé nastaven atribut ,,skryry*)
s prioritnim posunutim G54

Nastaveni nekterych strojnich konstant:
R168(8) = 4  Couvani i pro G90
R394 (8) =1 Primacknuti rychloposuvu i béhem programu

Prioritni blok !!!
Tlacitko USER
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